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Аннотация. Обоснована необходимость уточнения некоторых понятий для 
наплавляемого при сварке металла и предлагается введение термина «добавленный 
металл». 
Ключевые слова: сварной шов, основной металл, наплавленный металл, химический 
состав, терминология. 
Регулирование химического состава сварных швов при сварке 
плавлением играет важную роль. Оно возможно изменением соотношения 
основного и сварочного материалов или концентрации легирующих 
элементов в сварочном материале. Второй путь представляется более 
затратным, однако здесь есть перспективы более широкого использования 
двухдуговых и двухэлектродных процессов сварки электродами различного 
химического состава [1], в которых комбинация содержаний наплавляемого 
металла может быть весьма разнообразной. 
Под сварочным материалом будем понимать его расширенное 
толкование, как совокупность всех сварочных материалов, участвующих в 
данном процессе при сварке. Например, при совместном использовании 
электродной проволоки, флюса и защитного газа они могут представляться и 




основным понятиям в отношении основного и дополнительного материалов 
при сварке плавлением. Основные определения содержатся в ГОСТ 2601-84, 
в который внесены изменения в 1994 г. [2]. ГОСТ 2601-84 имеется в списке 
действующих на сайте комитета ТК-367 по стандартизации в сварке [3]. 
Наряду с ним известен терминологический стандарт ГОСТ ИСО [4], однако в 
нем определений связанных с составом наплавленного металла нет. 
В пункте 115 [2] дается определение, что «основной металл – металл 
подвергающихся сварке соединяемых частей». Отсюда следует, что под это 
определение не подпадает понятие основного металла при наплавке. Кроме 
того, свариваемые металлы практически всегда можно рассматривать как 
сплавы. Поэтому более точным было бы следующее определение: 
«Основной металл – сплав, подвергающийся сварке или наплавке». В 
случае сварки частей из разнородных сплавов данное определение можно 
использовать во множественном числе. 
В пункте 120 [2] дается также следующее определение: «наплавленный 
металл – переплавленный присадочный металл, введенный в сварочную 
ванну или наплавленный на основной металл». 
Данное определение также неудачно. Вторая его часть после частицы 
«или» представляется излишней. Как уже показано выше, в пункте 115 
основной металл не указан в качестве объекта наплавки, а в пункте 120 он в 
этом качестве присутствует. Также не учитывается, что при наплавке, также 
как и при сварке, существует сварочная ванна и происходит, в большей или 
меньшей степени, расплавление основного металла. Поэтому металл, 
«наплавленный на основной металл», также как и при сварке, вводится в 
сварочную ванну. В металлургическом плане между наплавкой и сваркой нет 
никакого различия. Существенные различия имеются только в 
технологическом плане. При сварке в большинстве случаев стремятся 
получить максимальную глубину проплавления основного металла, а при 
наплавке, наоборот, желательно минимальное его проплавление. То, что при 
наплавке, как правило, не происходит соединения деталей, не имеет 
принципиального значения. Вообще наплавка может представляться как 
более общий процесс, а сварка, как ее частный случай. Да и первое 
практическое применение плавящегося электрода Н. Г. Славяновым было в 
области ремонта литейных дефектов. Такому восприятию, очевидно, 
помешало то, что сварка применяется в большем объеме, чем наплавка. При 
таком подходе сварку можно определить как «процесс наплавки, при 




Словами «наплавленный» и «введенный» в пункте 120 [2] дважды 
подчеркнуто, что это металл уже вошедший в состав шва. Однако при этом 
не учитывается, что дополнительный металл попадает в сварочную ванну и 
шов не только за счет переплавления присадочного металла, но и за счет 
протекания металлургических реакций между основным металлом и 
сварочным материалом. Далее, если присадочный металл переплавлен и 
введен в сварочную ванну, то есть уже наплавлен, то физически его 
невозможно выделить в металле шва. Наплавленный металл согласно 
данному определению как отдельный физический объект не существует и 
нельзя прямыми измерениями определить его свойства. Можно говорить о 
некоем гипотетическом сплаве в количестве, соответствующем количеству 
полученного в шве дополнительного металла. В то же время в специальной 
литературе устоялось употребление понятия наплавленного металла как 
отдельной субстанции. Например, повсеместно приводятся данные о 
химическом составе наплавленного металла или его механических свойствах 
[5,6]. Иначе говоря, сложившаяся трактовка понятия «наплавленный металл» 
соответствует тому, что это реальный сплав, полученный без взаимодействия 
сварочного материала с основным металлом до начала конкретного процесса 
сварки или наплавки. Определение стандарта [2] отождествляет 
дополнительный металл шва и наплавляемый в процессе сварки. На то, что 
существует разница, указано в [5]. Она обусловлена некоторым отличием 
металлургических реакций при сварке при участии и без участия основного 
металла. 
Чтобы сохранить сложившееся восприятие и употребление понятия 
«наплавленный металл», но в то же время уточнить его, предлагается 
изменить его определение на следующее: «наплавленный (наплавляемый 
металл) – сплав, полученный из сварочного материала без участия 
основного металла». Уточнение в скобках «наплавляемый металл» призвано 
подчеркнуть, что речь идет о еще не введенном в сварочную ванну металле, а 
таком, который попадает в сварочную ванну в том же виде, в каком был 
получен без участия основного металла. В настоящее время известны два 
основных способа получения проб для определения химического состава 
наплавленного (наплавляемого) металла – многослойная наплавка и наплавка 
в медную форму [5]. 
Соответственно почти не требуется корректировки пункта 121 ГОСТ [2], 
в котором указано, что «металл шва – сплав образованный расплавленным 




«наплавленным» употребляется в смысле «наплавляемом». Однако и при 
таком смысле, это определение неточно. В нем можно опустить слово 
«расплавленным», так как понятие сплав подразумевает его получение 
расплавлением. Наряду с понятием «наплавленным», чтобы сохранить 
устоявшийся термин, должно быть указано «наплавляемым». Это 
подчеркивает, что на момент попадания в сварочную ванну речь идет о 
металле, не прошедшем взаимодействия с основным металлом. Кроме того, 
должно быть указание на роль металлургических реакций наплавляемого 
металла c основным металлом в образовании химического состава шва. 
Таким образом, предлагается следующее определение: «металл шва – 
сплав, образованный в результате взаимодействия между основным и 
наплавленным (наплавляемым) металлами». Данное определение 
подчеркивает, что металл шва не является просто смесью основного и 
наплавляемого металлов, а в результате взаимодействия может получиться 
содержание, отличающееся от исходных сплавов. В данном случае понятие 
«наплавляемый металл» включает и взаимодействие в сварочной ванне всего 
сварочного материала в комплексе, поскольку взаимодействие в сварочной 
ванне при сварке или наплавке протекает в тех же условиях, что и при 
получении «чистого» наплавляемого металла, но с участием основного 
металла. 
Однако при уточнении трех приведенных выше определений из ГОСТ 
2601-84 необходимо введение нового понятия, которое можно назвать, 
например, «добавленный металл шва». По сути, весь металл, появившийся в 
шве помимо основного металла, независимо от его происхождения, является 
добавленным. Количественно его массу несложно определить 
соответствующими измерениями. Поэтому необходимым представляется 
определение, что «добавленный металл шва – условный сплав, 
химический состав которого рассчитан по химическим составам 
основного металла и шва». 
Содержание химических элементов СД в условном сплаве в % 












где СШ – содержание данного элемента в сварном шве, %, СО – 
содержание элемента в основном металле, %, ψО – доля участия основного 




Разность в химических составах наплавленного (наплавляемого) 
металлов и добавленного металлов дает представление о роли основного 
металла в металлургических процессах при сварке и наплавке. Принято 
считать, что разница между составом добавленного и наплавляемого 
металлов невелика [5], однако она может быть значимой при интенсивных 
металлургических процессах в сварочной ванне. Изучение разницы в 
составах добавленного и наплавляемого металлов может дать полезную 
информацию о процессах в сварочной ванне при изменении условий ее 
существования. В случаях, когда будет установлено, что разницей можно 
пренебречь, можно будет отказаться от дорогостоящего определения 
химического состава наплавляемого металла и рассчитывать его на основе 
измерений составов шва и основного металла обычных сварных швов, 
выполненных в стандартизированных условиях. 
Вывод 
Ряд понятий в ГОСТ 2601-84 требует корректировки и дополнения. 
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